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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<g) Verfahren und Vorrichtung zur Vereinzelung von gestapelten Zuschnitten 

(57) Bei etnem Verfahren und einer Vorrichtung zur Verein- 
zelung von hinter einem Anschlag (12), in einer Einfiihr- 
station (1) gestapelten Zuschnitten (10) aus Karton oder 
dgl. aus einem Zuschnittstapel (11), mit wenigstens ei- 
nem unter dem Zuschnittstapel (11) angeordneten Ab- 
zugsforderer (15) mit Forderriemen (16) und Riemenfuh- 
rung (17, 18) fur den gesteuerten Abzug des jeweits unter- 
sten Zuschnitts (10) und dessen Forderung zu einem takt- 
mafSig laufenden FolgeprozelS (25) mit einer Ubernahme- 
station (2), wird der bekannte Stand der Technik dadurch 
weiter verbessert, d. h. es konnen besonders hohe Verein- 
zelungsgeschwindigkeiten erreicht werden, indem die 
Obernahmestation (2) des Folgeprozesses (25) die Ge- 
schwindigkeit des taktlos arbeitenden Abzugsforderers 
(15) steuert. ZweckmaSigerweise erfolgt die Zufuhrung 
der Zuschnitte (10) in den taktmaRig laufenden Folgepro- 
zeS (25) durch eine elektronische Regelung (3) der Ge- 
schwindigkeit des Riemens (16) des Abzugsforderers (15) 
in Abhangigkeit von Zuschnittlange, Zuschnittabstand 
(19) und durch SOLL/IST-Vergleich der relativen Lage zur 
Referenzlage des Folgeprozesses (25), wobei die Vorder- 
kanten (10') der Zuschnitte (10) stets zu dem taktmaf^ig 
wiederkehrenden Zeitpunkt des Folgeprozesses (25) die 
Abzugswalzen (22, 23) erreichen, wobei die Vorderkante 
(10') der Zuschnitte (10) vor Erreichen der Abzugswalzen 
(22, 23) durch ein elektronische Abtastung (4) erfaRt 
wird. 
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Beschrcihung 

Die vorlicgcnde Iirlinciung bciriiri cin Vcrfahrcn, dcsscn 
Anwendung sowie eine Vbrrichlung zur Vereinzelung von 
hinter eineiu Anschlag in einer Einftihrsiation gestapelien 
Zuschniticn aus Karton oder dgl. aus cincni Magazin bzw. 
Zuschnittslapel, iiiit wenigstens eineni unter deni Zuschnitt- 
stapel angeordneten Abzugsfordcrer niir Forderricaien und 
Riemenfuhrung t'iir den gesteuerlen Abzug des jeweils un- 
lersten Zuschnitts und dessen Forderung zii cineni lakl ma- 
Gig laufenden FolgeprozeB mil einer Ubemahmestation. 

Ini Bereich der Kartonagenverarbeitung, insbesondere 
der Verarbeitung von Faltschachteln, besteht oftmals die 
Forderung. Kartonzuschnittc aller Art aus cincm Siapel her- 
aus maschinentaktgebunden zu vereinzeln. Neben der ma- 
schinentaktgebundenen Vereinzelung gibt es noch die rakt- 
losc Vereinzelung. 

Die iiiaschinenlaktgcbundene Vereinzelung isl iiumer 
dann notwendig, wenn der Vereinzelung laktgebundene Ver- 
arbciiungsschrille tblgen. Hierzu sind eine groBe Zahl von 20 
Einrichtungen und Vertahren bekannt. Wirtschafllich sinn- 
voll sind heutzutage nur solche Einrichiungen und Vertah- 
ren, die kontinuierliches Nachfiillen des zu vereinzelnden 
Siapels gewahrlcisien, 

A He bekannten Vcrfahrcn sind jedoch gegenuber t aki lo- 25 
sen Vereinzelungen hinsichllich ihrcr Gcschwindigkeil im 
Nachteil, da dor jeweilige Autwand zur maschinenlaklniaBi- 
gen Vereinzelung inuuer eine gewisse zyklisch wiederkeh- 
rende Zcii in Anspruch niinmt, 

Folgcnde Einrichtungen und Verl'aliren sind im Bereich 30 
der maschinentaktgebundenen Vereinzelung von Kartonzu- 
schnitten bekannt und werden heuizutagc in geschwindig- 
keiisoricntierien Verarbeilungen angcwandt: 

a) Roiaiions-Scheibenanleger J5 

Nachteilig ist hier die Tatsache, daB das vereinzelnde Ele- 
ment (der Obergunimi) im Takt der Maschine angreift und 
somil iminer niit der Maschinen-Bahngcschwindigkeit den 
Zuschnitr angreift. Daruber hinaus ist das Nachfullen des 40 
Magazins problematisch, da die Zuschnilte manuell vorge- 
schuppt deni jeweiligen Stapelende zugefuhrt werden miis- 
sen. 

b) Rolations-Sauganleger 45 

Je nach Aust'uhrung kann hier das vereinzelnde Element 
gegenuber der Maschinen-Bahngeschwindigkeit etwas ver- 
zogert werden. Nachteilig ist jedoch die Tatsache, daB der zu 
vereinzelnde Zuschniu stets scnkrecht zuni Stapel abgeho- 50 
ben wird und somit mil zunehmenden Geschwindigkeiten 
das Nachstromen der Luft zwischen den gerade abzugeben- 
den Zuschnitt und dem Reststapel problematisch wird und 
Fehleinzugen tiihrl. 

55 

c) Saugriemen-Taktanieger 

Dieses Prinzip gehort zu den gebrauchlichsten Einrich- 
tungen und Vertahren. Hier werden Vereinzelungsgeschwin- 
digkeiten von bis zu 500 Takten/Minute erreicht. Nachteilig 60 
ist hier die Tatsache, daB das vereinzelnde Element (der For- 
derriemen) iin Takt der Maschine angreift und somit immer 
mit der Maschinen-Bahngeschwindigkeit den Zuschnitt an- 
greift. Das Einstellen der Taklheberbewegung auf die jewei- 
lige Zuschnittlange ist ebenfalls kritisch. 65 

Dieses Prinzip ist beispielsweise aus der gattungsbilden- 
den DE 29 46 426 C2 bekannt und bietet die bisher hoch- 
sten Geschwindigkeiten (bis zu 600 Zuschniiten/Minute). 
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Der technische Aufwand fiir die Ansleuerung der Auf- und 
Abbewegung der Forderriemen ist jedoch crheblich. 

Bci eincm Saugricmcn-Taktanlegcr nach der 
DE 38 1 1 988 C2 verzichlet man im Gegensatz zu den vor- 
5 genannten Ixjsungcn auf cine Rclativbewegung von Zu- 
schnittstapel und Forderriemen. Anstatt dessen werden die 
Einzugriemen iniermitiicrend angetrieben. Da hierbei er- 
hebliche Massen bewegr werden mussen, besteht eine Limi- 
tierung der Geschwindigkeit. Tech nisc her Aufwand und 
10 VerschleiB der Einrichtung sind ebenfalls nachteilig. Das 
System hat in der Praxis keine nennenswerte Verbreitung er- 
reicht. 

Der Erfindung Uegt unier Berucksichtigung vom votge- 
nannten Stand der Technik die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
15 fahren und eine Vorrichtung fiir eine automatische Vereinze- 
lung von Zuschnitten und deren Abgabe an einen taktmaBig 
laufenden FolgeprozeB vor/ustellen, insbesondere an eine 
Produkiionsanlage fur Faltschachteln mit Folienfenstem, 
die die vorgcnannien Nachteile und Schwierigkeiien ver- 
meiden, unkompliziert sein sein sollen und erhebliche Pro- 
duktionssteigcrungen bei einfacher Bedienung und kon- 
struktiver Ausbildung enuogiichen, wodurch die Kosten t'ur 
Fertigung, Montage und Wartung der Vorrichtung drastisch 
reduziert werden. Ein weiteres Ziel besteht darin, eine Ver- 
stellung bzw. Justierung zur glcichniaBigcn Ausrichlung der 
Zuschnitte nebeneinander angeordneter Einfuhrstationen 
auf einfache Weise zu enuogiichen. 

Zur I^sung wird bei dem Vertahren der im Ober beg riff 
von Anspruch 1 genannten Art mil der Erhndung vorgc- 
schlagen, daB die Ubernalimestation des Folgeprozesses die 
Geschwindigkeit des taktlos arbeitenden Abzug sforderers 
steuerl. 

Nach einer vorteilhafien Ausgcstaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, die Zufuhrung der Zuschnitte in den lakimiiBig 
laufenden FolgeprozeB durch eine elektronische Regelung 
der Geschwindigkeit des Riemens des Abzugsforderers in 
Abhiingigkeit von Zuschnittlange, Zuschniftabstand und 
SOLL/IST-Vergleich der rclativen Lage der jeweiligen Vor- 
derkante zur Referenzlage des Folgeprozesses erfolgi. 

Hierbei sind zwei verschiedene Steuerungsprinzipien 
iiioglich: 

- Feststellen der Lage der Vorderkante des auf die 
Ubernalimestation zulaufenden Zuschnitts relativ zur 
SOLL-Lage und danach eventuelle Beeinfiussung der 
Geschwindigkeit des Forderriemens mit dem Ziel, die 
relative Lage des folgenden Zuschnitts zu korrigieren 
~ Feststellen der Lage der Vorderkante des auf die 
Ubemahmestation zulaufenden Zuschnitts relativ zur 
SOLL-Lage und danach evcntuell Beeinfiussung der 
Geschwindigkeit des Forderriemens mit dem Ziel, die 
relative Lage des gemessenen Zuschnitts vor Erreichen 
der Abzugswalzen in die SOLL-Position zu bringen. 

Nach der Erfindung ist insbesondere vorgesehen, daB die 
Regelung von der relativen I^ge der jeweiligen Vorderkante 
eines aus dem Zuschnittslapel vereinzelten Zuschnitts zur 
theoretischen SOLL-Lage in Bezug auf den FolgeprozeB er- 
folgt, wobei die Vorderkanten der Zuschnitte stets zu dem 
taktmaBig wiederkehrenden Zeitpunkl des Folgeprozesses 
die Abzugswalzen erreichen, wobei die Vorderkante der Zu- 
schnitte vor Erreichen der Abzugswalzen durch eine elek- 
tronische Abtastung erfaBt wird. 

GemaB einer weiteren Ausgcstaltung der Erfindung wer- 
den bei mehreren nebeneinander angeordneten Zuschnitten, 
die parallel einem genieinsainen FolgeprozeB zugetiihrt 
werden sollen. die Geschwindigkeiten der jeweils den paral- 
lel angeordneten Zuschnitten zugeordneien Forderriemen 
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scparat gcrcgcll. 

Bosondcrs vortcilhatt golangi das Vcrt'ahrcn hoi I'enslcr- 
cinklcbciiiaschinon zur Anwendung. 

Nach der Erfindung wird auf saiuiliche Einrichlungen zur 
Er/eugung einer maschinentaktgebundenen Vereinzelung 5 
vcrzichtet und zunachsr die gangigste Einrichiung zur konii- 
nuierlichcn Vereinzelung eines Rieinenanlcgcrs angewen- 
dei. Ilierbei wird das Optittiutu dcs Verhalinisses von Ge- 
schwindigkeii des angreitenden Vercinzelungse lenient s 
(Forderrienien) zur uniuilteibar nach der Vereinzelung voin lO 
Zuschniit zu erreichenden Geschwindigkeit erreicht. Des- 
halb werden hier Vereinzelungsgeschwindigkeiien von bis 
zu 12(X) Zuschnillen/Minute erreicht. Daruber hinaus wer- 
den aufwendige mechanische undelekiro-niechanische Ma- 
schinenieile zur Vereinzelung durch eintache und preiswerte 15 
Massenartikel ersetzi. 

VorrichtungsgeniiiB wird zur Losung der gestellien Auf- 
gabe vorgeschlagen, daB eine elektronische Regelung vor- 
gesehen ist, niit der die Geschwindigkeit dcs Rieniens des 
Abzugstordercrs in Abhangigkcit von Zuschniltlange, Zu- 20 
schnittabsiand und durch SOLL/IST-Vergleich der relaiiven 
Lage zur Referenzlage des Folgeprozesses regelbar ist. 

Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung sind in den Un- 
leranspruchen angegeben, 

Einzclheiten, Merkinale und Vorieile der Erfindung erge- 25 
ben sich auch aus der nachstehenden Erliiuterung der in den 
Zcichnungen scheiiialisch dargeslellten Austuhrungsbei- 
spiele. 

Es zcigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Vereinzelung von gesiapelten 30 
Zuschniitcn und deren Abgabe an einen FolgeprozeB sche- 
matisch in Seiienansicht. 

Fig. 2 wie Fig. I, jedoch ohne Versiellgetriebe. 

Fig. 3 wie Fig, 2, Jedoch ohne Regelgctriebe, aber niit se- 
paraiem Anirieb. ^5 

Wie die Fig. I bis 3 zeigen. erfolgi in der Einfiihrstation 
(1) die Zutuhrung der Zuschniite (10) aus eincm Magazin 
bzw. Zuschniiisiapel (II) z wise hen Anschlag (12) und Zu- 
schnittstutze (13) in den taktniaBig laufenden FolgeprozeB 
(25) in dessen Ubemahinestaiion (2) durch die elektronische 40 
Regelung (3) der Geschwindigkeit des Einzugs- bzw. For- 
derrieniens (16) des Abzugstordercrs (15) bzw. dessen FCili- 
rungsrollen (17, 18) in Abhangigkcit von Zuschnittlange 
und Zuschnittabstand (19) dergestali, daB die Vorderkanten 
(10') der Zuschnitte (10) stets zu deiii takmiaBig wiederkeh- 45 
renden Zeitpunkt des Folgeprozesses (25) die Abzugswal- 
zen (22, 23) erreichen. Zu dieseiii Zweck wird die Vorder- 
kante (10') der Zuschnitte (10) vor Erreichen der Abzugs- 
waizen (22, 23) durch eine elektronische Abtastung (4) er- 
faBl. Die Abzugswalzen (22, 23) beschleunigen den Zu- 50 
schniil (10*) auf die Bahngeschwindigkeit des Folgeprozes- 
ses (25), zuni Beispiel eine Ausrichtekette niit Ausrichtelei- 
sien (21). 

Der Antrieb des Folgeprozesses (25) bzw. dessen Fuh- 
rungsroUe erfolgt durch eine mechanische Verbindung zum 55 
Antrieb (26). Besonders zwecktiiaBig sind separate Abzugs- 
walzen (22, 23) vorgesehen, die antriebsniaBig uber eine di- 
rekte Kupplung (27) mil dem Antrieb (26) tlir den Folgepro- 
zeB (25) gckoppelt sind. 

Der Anirieb des Forderriemens (16) ist geniaB Fig. I uber 60 
das Regelgctriebe (34) und das Verstellgetriebe (33) 'mit 
deni Antrieb (26) des Folgeprozesses (25) verbunden. Das 
Regelgelriebe (34) gleicht die GeschwindigkeitsditYerenz 
aufgrund der Zuschnittlange (10*) und des miltleren Abstan- 
des (19) zwischen den Zuschnitten (10) gegeniiber der Takt- 65 
lange des Folgeprozesses (25) aus. Das Verstellgetriebe (33) 
gleicht, gesteuert durch die elektronische Steuerung (3), die 
Abweichung der mitlleren relativen Lage der Vorderkante 
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(10') der Zuschniite (10) /ur Referenzlage bezogcn aul den 
FolgeprozeB (25) aus. Die Referenzlage des Folgeprozesses 
(25) wird dem lincoder bzw. [ncrenientalgcber (28) entnom- 
men. 

GeniaB Fig, 2 kann als technische Variante auch auf das 
Verstellgetriebe (33) verzichier werden und die elektroni- 
sche Regelung (3) direkt auf das Regelgctriebe (34) wirken. 

Nach Fig. 3 kann als weitere technische Variante auch auf 
das Regelgelriebe (34) verzichtet werden. In diesem Fall er- 
folgt der Antrieb des Forderriemens (16) uber einen direkt 
ansteuerbaren Eleklromotor (36), der mittels elektronischer 
Steuerung aus den Angaben des Encoders (28) und der Mes- 
sung des elektronischen Abiasters (4) die Geschwindigkeit 
derart regelt, daB die jeweiligen Vorderkanten (10*) der Zu- 
schnitte (10) zeitgenau die Abzugswalzen (22, 23) errei- 
chen. 

Die erfindungsgernaBen MaBnahmen und Ausgestaltun- 
gen sind nichr auf die in den Zeichnungsfiguren dar^estell- 
ten Ausfuhrungsbeispiele beschriinkt. Mogliche Abwand- 
lungen der erfindungsgernaBen Vorrichtung konnen darin 
bestehen, daB beispielsweise mehrere Regelkreise verwen- 
det werden. Die Jeweilige konstrukiive Ausgestaltung ist in 
Anpassung-an besondere Verwendungen dem Fachniann 
freigestellt. 

Pateniahspriiche 

1. Verfahren zur Vereinzelung von hinter eineni An- 
schlag (12), in einer Einfiihrstation (1) gestapelten ^^Ut/ 
schnitien (10) aus Karton oder dgl. aus einem Zu^i:^ 
schniiisiapel (11), mit wenigstens einem unter dem Zu-^ 
schnittsiapel (11) angeordneien Abzugsforderer (ISW 
mit Forderrienien (16) und Rieinentuhrung (17, 18) tiirf 
den gesieuerten Abzug des jeweils untersten Zuschniils 
(10) und dessen Forderung zu einem lakimiiBig laufen- 
den FolgeprozeB (25) mit einer Ubemahmestaiion i2)4< 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ubemahmesiationr 
(2) dcs Folgeprozesses (25) die Geschwindigkeit dcsfS 
taktlos arbeitenden Abzugstordercrs (15) steuert. ?s 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich^f? 
net, daB die Zufuhrung der Zuschnitte (10) in den takt^^ 
maBig laufenden FolgeprozeB (25) durch eine elektro- 
nische Regelung (3) der Geschwindigkeit des Riemens 
(16) des Abzugstordercrs (15) in Abhangigkcit von Zu- 
schnittlange, Zuschnittabstand (19) und durch SOLL/ 
IST-Vergleich der relativen Lage der jeweiligen Vor- 
derkante (10') zur Referenzlage des Folgeprozesses 
(25) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Regelung von der relativen Lage der 
jeweiligen Vorderkante (10') eines aus dem Zuschnitt- 
stapel (11) vereinzelten Zuschnitts (10) zur iheoreii- 
schen SOLL-Lage in Bezug auf den FolgeprozeB (25) 
erfolgt, wobei die Vorderkanten (10') der Zuschniite 
(10) steis zu dem taktmaBig wiederkehrenden Zeit- 
punkt des Folgeprozesses (25) die Abzugswalzen (22, 
23) erreichen, wobei die Vorderkante (10*) der Zu- 
schnitte (10) vor Erreichen der Abzugswalzen (22, 23) 
durch eine elektronische Abtastung (4) erfaBt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei mehreren ne- 
beneinander angeordneten Zuschnitten (10), die paral- 
lel einem gcmeinsamen FolgeprozeB (25) zugeluhrt 
werden sollen, die Geschwindigkeilen der jeweils den 
parallel angeordneten Zuschnitten (10) zugeordneten 
Forderrienien (16) separat geregelt werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 4, gekennzeichnet durch die Anwendung bei einer 
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I'cnsicrcinklcboiuaschinc. 

6. Vorrichtung zur Vereinzelung von hintcroineru An- 
sohlag (12), in cincr Eintuhrsiation (I) gcstapchcn Zu- 
schnitlen (10) aus Karton odcr dgl., aus einein Zu- 
schnittstapel (11), mil wenigstens einem unter deni Zu- 5 
schnittstapel (11) angeordneten Abzugstorderer (15) 
init Forderrienien (16) und Rieinentuhrung (17. 18) tur 
den gesteuerten Abzug des jeweils uniersten Zuschniits 
(10) und dessen Forderung zu einein taktmiiBig laufen- 
den FolgeprozeB (25) niit einer Ubernahniestation (2), lO 
zur Durchfuhrung des Verfahrens nach eineni oder 
inehreren der vorhergehcnden Anspriiche. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB cine elektronische Regelung (3) vor- 
gesehen ist, mit der die Geschwindigkeii des Rieniens 
(16) des Abzugstorderers (15) in Abhangigkeit von Zu- 15 
schnittlange, Zuschnittabstand (19) und durch SOLL/ 
IST-Vergieich der relativen Lage der jeweiligen Vor- 
derkante (10') zur Reterenzlage des Folgeprozcsses 
(25) regelbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB zwischen Abzugstorderer (15) und Fol- 
geprozeB (25) Abzugswalzen (22, 23) vorgesehen sind, 
wobei die Vorderkante (10') der Zuschnitte (10) vor Er- 
reichen der Abzugswalzen (22, 23) durch eine elektro- 
nische Abtastung (4) erfaBbar ist. 25 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der An trie b des Folgeprozcsses (25) 
mechanisch zuin Aniricbsaggregat (26) verbunden ist 
und die Abzugswalzen (22, 23) aniriebsiuaBig dirckr 
(27) mit dem Antrieb fiir den FolgeprozeB (25) gekop- 30 
pelt sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekcnn- 
zcichnci, daB der Forderrienien (16) des Abzugstorde- 
rers (15) uberein Regelgetriebe (34) mit dem Aniricbs- 
aggregat (26) antreibbar verbunden ist. 35 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zcichnet, daB der Forderrietiien (16) des Abzugstorde- 
rers (15) iiber ein Regelgetriebe (34) und cin Verstcll- 
getriebe (33) mit dem Antriebsaggregat (26) antreibbar 
verbunden ist, 40 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einzugrieiiien (16) des Abzugstorde- 
rers (15) iiber einen direkt ansteuerbaren Eleku-omotor 
(36) antreibbar verbunden ist. 
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